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MEMORIA DESCRIPTIVA
pare solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
en
EsPalia
por DIEZ afios
a nombre de THE GATES RUBBER COMPANY, entidad nortea-
mericana, establecida en 999, South Broadway, Denver,
Colorado, Estados Unidos de América, por:
" UN METODO PARA LA FABRICACION DE CORREAS DE TRANS-
MISION DE FUERZA, Y SIMILARES"

Ia presente invencién se refiere a una cons-
truccidn perfeccionada de correa de transmisidn de
fuerze y a un método para fabricarle; mds en parti-
cular, este invencidn se refiere a una construccidn
de correa de pléstico y reforzada y a procedimientos
de colada perfeccionados para hacerla.

La presente invencidn se refiere en primer
lugar a la formacidn y construccidén dé una correa
de transmisidn de fuerza que presenta uniformidad

de dimensiones en toda la correa, hace posible una
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situacidn extremadamente precisa de la seccidn de trac—
cidn, y en la que la seccidn de traccibn puede ser
incorporade a la correa de tal manera que forme efec~
tivamente una construccidén de correa unitaria. En el
desarrollo y fabricacidn de correas de transmisidn
de fuerza, la seguridad y la vida aumentade dependen
en gran parte de los factores anteriores, funto con
caracteristicas de gran resistencia a la traccién y
de fatiga por flexién favorable en la seccidn porta-
dora de carga de la correa, con la seccidn portadors
de carga dispuesta en relacidén firme, spretadamente
adherente, con el resto de la correa para lograr uns
distribucidn Sptima de los esfuerzos en esta seccidn
de traccidn o portadora de carge y uniformemente en
+oda ella. Naturalmente, la flexibilidad, la resisten-
cia al desgaste y la resistencie al impacto son fac-
tores adicionales s considerar.

Sin embargo, en el pasado la prdctica comin
ha sido construir correas de transmisidn de fuerza
en capas separadas de diferentes materiales, siendo
muchas de las capas especialmente trataedas, en espe~-
cial la seccidn de traccidn, para su apropiada adhe-
rencia con el resto de la correa. Asimismo, antes de
la construccidn de la correa, las fibras o hilos que
formen la seccidn de traccién de la correa reciben
un cierto dngulo de torsidén antes del tratamiento con
objeto de establecer las propiedades deseadas de fa-
tige por flexidn y de soporte de carga una vez incor-
porados a la correa. Sin embargo, en la practica, se

ha encontrado diffcil mantener las fibras o hilos en
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posicidn pars mantener el dngulo dado e impedir un
movimiento relative con respecto & la zona circundan-
te de la correa y para mentener el espaciamiento y

la situacidn deseados de los materiales que forman

la seccidn de traccidn debido a la necesidad de mani-
pulacidn y tratamiento repetidos durante la operacidn
de formacién. Por otra parte, no puede realizarse,

en todos 1los casos una apropiads distribucidn de los
esfuerzos, en la seccidn de traccidn debido & la di-
ficultad de establecer la adherenmcie y situacidn apro-
pladas de la seccidn de traccidn con respecto al cuer~
po de la correa, &l menos con los métodos conocidos

de tratemiento y congtruccidn.

Como consecuencia, la presente invencidn
estd destinada a evitar las dificultades anteriormen-
te mencionadas por medio de un método y una construc-
cién nuevos para su uso en la fabricacién de correas
de transmisién de fuerza. Como ejemplo, en correas
de accilonamiento impertativo o tipo dentado, se ha
encontrado una forma de situar con precisidn e incor-
porar la seccidn de traccidén al cuerpo de la correa
en una sola operacidn sin tratamiento anterior del
material que forma la seccién de traccidn para comu~
nicer unas caracteristicas de trabajo excepcionalmen-
%e buenas y para aumentar materislmente la vida de
la correa resultante. Mdés espec{ficamente, el método
¥y el principio de construccién de la presente inven—
cidn hacen posible una mds completa penetracidn del
material que forma la seccién de traccidén por la sec-

cién de cuerpo que la que se ha conseguido hagta aho-

-3 =




10

15

20

25

30

323680

ra y, haciéndolo asi, hacen posibles varias ventajas
Unices y claras sobre las correas de transmisibn de
fuerza formedas con los métodos de construccibn actua-
les. Por ejemplo, la seccién de traccidn puede reci-
bir una seccidn transversal muy uniforme e igualmente
egpaciada de borde a borde de la correa para una dis-
tribucidn de los esfuerzos considerablemente mejora-
da, y de tal manera gque las fibras o hilos que forman
la seccidn de traccidn no tiendan a deshilacharse o,
como se ha mencionsdo antes, & quedar desplazados o
desalineados con respecto al resto de la correz, si
no que se mantendrdn en una posicidn predeterminada
con un gngulo de torsibén predeterminado durante toda
la vida de la corresa.

Por esto, un objeto de lea presente invencidn
es crear una correa de transmisidn de fuerza, y un
método para fabricarls, en cuya correa la secciln de
cuerpo de la correa puede ser de un material homogé-
neo que incorpora una seccidn de traccidn reforzada
gue forms una parte integral de la correa para absor-
ber y distribulr apropiadamente los esfuerzos y fuer-
zas impuestos sobre la correa.

Otro objeto todavia es crear un miembro de
correa que incorpora un miembro de traccidn, de tal
manera que elimine el deshilachado del borde y el des~-
gaste gradual de la correa junto al borde y que, en
general, establezca una situacién més precisa y carac-
ter{sticas de distribucidn de la carga mejoradas de
la seccidn de tracqién pere una vida considerablemen-

te asumentada de la correa.
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Otro objeto es crear una construccidén uni-
taria de correa de transmisidn de fuerza y un método
de fabricarla en un nimero minimo de operaciones, en
el cual la seccidn de traccidén que forma el miembro
portador de carga en la correa puede ser situada con
precisién e impregnada a fondo con el material que
forma el cuerpo de la correa, y adherida al mismo,
para eliminar métodos especiales de tramiento y cons-
truceidn y para alcanzar, al mismo tiempo, caracteris-
ticas de trebajo mejoradas.

Otro objeto todavia, es crear una construc-
cidn de correa tipo dentada, junto con un método de
fabricarla, en la que la seccidn portadora de carge
puede estar formada integral y exactamente con los
dientes de la correa para absorber y soportar mée di-
rectanente las fuerzas impuestas sobre los dientes
¥y pere lograr, ademéé, caracteristicas perfeccionadas

de vida de la correa y de fatige por flexidn.

Un objeto adicional es crear una correa uni-
taria de transmisidén de fuerza, que puede incorporer
8 la seccidn de traccidn un material natural o minte-
tico en la que las fibras o hilos que forman la sec~-
cidn pueden ser torcidos y dispuestos segin el dngu=
lo y la posicidn deseados, bajo un grado de tensidn
predeterminado, impregnados después enteramente con
el manterial que forme le correa para que queden ajus=
tados y mantenidos en la posicidn y dngulo predeter-
minados durante toda la vida de la correa en relacidn

adherente y apretadamente densificada y para formar

asi adicionalmente una parte integral de la corres.
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Un objeto adicional todavia es crear un mé-
todo sencillo y seguro pars formar una correa de trans-
misidén de fuerza, por el que una seccidén textil, por-
tadora de carga, puede ser unida enteramente y con
mayor seguridad con el cuerpo de la correa y estando
las fibras que formen 18 secciln textil permanentemen-
te bloqueadas seglin el dngulo relativo deseado y es-
tando toda la seccidn situada exactamente, y no obs-
tante de manera capaz de ceder, para establecer carac-
ter{sticas y trabajos mejoradas de la correa.

De acuerdo con le presente invencidn, se
ha encontrado shors que las caracteristicas y objetos
deseados anteriores de la presente invencién pueden
gser totalmente realizados en un nuevo método y una
nueva construceidn de correa, en los que, en términos
generales, cualquier material normalmente flexible
y resistente al desgaste, sea un elastdémero pléstico
o 1{quido, puede ser colado en la forma deseada alre-
dedor de un miembro de gran resistencia a la traccidn,
tal como un tejido, o una seccibn de cordomcillo o
una hoja homogénea, de tal manera que se establezca
una adherencia extremadamente buena y un alto grado
de penetracidn de la seccidn de traccidn deitejido
0 de cordoncillo y para lograr lo anterior a fin de

asegurar una posicidn y alineascidn precisas de la sec-

cibén de traccidn dentro de la correa. Naturalmente,
el moldeo de un material vulcanizable en torno de un
miembro de refuerzo es bien conocido y la realizacidn

de la colada bajo vacio o presidn es en general bien

conocida. Sin embargo, la presente invencidn propone
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técnicas de colada mejoradas sobre las actualmente

en uso y, ademds, aplica estas técnicas de una mane-
ra Unice a la fabricacidén de correas de transmigidn
de fuerza; y en egta aplicacidén proporciona una solu-
cidn a muchos problemas y desventajas existentes des—
de hace mucho tiempo encontrados anteriormente en la
préctica.

las caracteristicas y ventajas adicionales
de la invencidén se hardn mds evidentes a partir de
la descripeidn siguiente tomada en unién con log di-
bujos que se acompafian los cuales llustran, por via
de ejemplo, diverses realizaciones de la misma, y en
los cuales:

La figure 1 es una vista en perspectiva de
un conjunto de colasda tipico para realizar el proce-
dimiento de la presente invencidén con una parte del
conjunto arrancada para mostrar la configuracidn in-
terior del molde.

La figura 2 es una vista en perpectiva,
fragmentaria, de una forma preferida de correa de
transmisidn de fuerza de acuerdo con la presente in-
vencién.

La figura 3 es una vista en perspectiva,
fragmentaria, de una forma modificada de la presente
invencidn. Y

La figura 4 es una vista en perspectiva,
fragmentaria, de un molde para correas de forme de V

para su uso en un conjunto de colada, junto con una

‘seceidn trangversal de correa en V formads de acuer-

do con la presente invencién.
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Haciendo una referencia mds particular a
los dibujos, estéd representado en la figura 1, por
via de ilustracidn y no de limitacidén un conjunto
de colada 10 compuesto, en lineas generales, de un
mandril o tambor interior 12 y una camisa o cdmara
de vacio, concéntrica, espaciada, exterior, 14, jun-
t0 con un recipiente o bote de presidn representado
en 16, que tiene contenido en €1 un eldstdmero 1{yui-
do 17, extendiéndose un tubo de entrada 18 dentro
del recipiente 16 y desde el espacio anular previg—
t0 entre el mandril 12 y la cdmara exterior 14. Asi-
mismo, en el otro extremo del conjunto hay una tube-
ria de evacuacidn de vacio 19 pars establecer comu=—
nicacidn entre el espacio anular del conjunto y una
bombe. de vacio (no mostrada). Como se apreciard adi-
cionalmente, el tambor o mandril 12 puede estar on-
dulado preferiblemente por la formacidén de una serie
de lomos igualmente espaciados 20 y depresiones al-
ternantes 21 que se extienden alrededor de la peri=-
feria del tambor en una direccidn paralela al eje
geométrico longitudinal del tambor. En el conjunto
de colzda representado, las depresiones 21 son de
una configuracidén apropiada para constituir un molde
destinado a formar los elementos de diente de una
construceidn de correa tipo dentado, y el mandril
entero es de una longitud apropiada para hacer posi-
ble la formacidn de une banda de correa contimua que
puede ser cortada en el nlmero deseado de correas

de una anchure predeterminada, todo de una maneda

bien conocida.
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En la realizacidén del método de la presen~
te invencidn, y antes de la insercidn del tambor 12
dentro de la cdmara 14, puede enrollarse una seccidn
de traccién o miembro de resistencia de lbs esfuerzos
22 en torno del mandril en contacto directo con la
serie de lomog periféricos 20 y soportado por la mis-
me, Como se representa, esta seccidn de traccidén pue~
de comprender una sola capa continua de cordoncillos,
gue puede ser formada por arrollamiento de un cordon—
¢illo apretads y uniformemente en torno del mandril,
preferiblemente béjo un grado de tensidn predetermi-
nado de un extremo & otro, estando los extremos 24
del cordoncillo adecuadamente atados o soportados en
el extremo del mandril por medio de una espiga conven=-
cilonal 25 o por otros medios adecuados. Con respecto
a esto, ha de apreciarse gue no se utiliza ninguna
otra disposicién de empalme; ademés, el cordoncillo,
tal como un cordoncillo de algoddn o sintético de gran
egtabilidad dimensional, no necesita ser elaborado
o tratado previamente de cualquier manera antes de

su grrollamiento sobre el tambor.

El tembor 12 puede ger encerrado o inserta-
do dentro de la camisa de vacio exterior 14, la cual
estd completamente aislada de la presidn atmosférica
de modo que pueda obténerse un alto vacfo dentro de
la cédmisa. El material eldstémero 1lfquido 17, a des~
eribir seguidamente con mds detalle, es, en primer
lugar, entersmente desgasificado, recogido o vertido

despuds en el recipiente 16, después de lo cual pue-

de hacerge bajar el tubo de entrada 18 para llevarlo
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al bote de presidn 16. Ademds, el espacio anular den-
tro de la cdmara es evacuado también completamente
antes de la entrada del elastémero 17 para eliminar
cuslquier aire ocluido en los espacios vacios entre
los lomos o dentro del material del cordoncillo mis-~
mo, lo cual puede tender por 1o demds producir oque-
dades en la construccidn de correa resultante, o fal-
ta de penetracidn en el miembro de traccidn. Con es-
te fin, el tubo de entrada 18 puede estar cerrado
por una vidlvula adecuada (no mostrada) para evacuar
el espacio anular para extraer de é1 el aire oclui-
do, pudiendo abrirse después la vélvula para inducir
el paso del material elastémero 17 a través del es-
pacio anular. Asi, la bomba de vacio, (no mostrada),
servird pare preparer apropladamente la seccidn de
traceién para el procedimiento de colada y servird
también para inducir el paso de material elastémero
en todo el molde. Con objeto de calibrar apropiada-
mente el grado de paso necesario de material al es-
pacio anular para llenarlo completamente, puede dis-
ponerse una ventana de inspeccidn en el extremo opues-
to junto 2 la tuberde de vacio para observar cuéndo
el 1{quido comienza inicialmente a fluir en tomno

del extremo correspondiente del tambor, o, alterna=-
tivamente, puede ajustarse el paso durante un perio-
do de tiempo predeterminado bajo una presidén de va=-
cfo predeterminada para realizar el procedimiento

de colada y de formacidn de la correa. Como alterna-
tive adicional, el tambor y toda la cdmara exterior

pueden egtar dispuestos verticalmente, con el tubo
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de entrada en el fondo y con la tuberia de evacuacidn
por vacio 19 en la parte superior para asegurar un
llenado completo del espacio anular cuande el material
1{quido fluye uniformemente sobre el extremo superior
del tambor. Con respecto g esto, se ha apreciado y
observado que a medida que el liquido es hecho pasar
a la cavidad o espacio anular bajo vacio, y con com-
pleta desgasificacién del material liquido y evacua~
c¢ibén preliminar del espacio anular, el liquido tiende
8 pasar entera y completamente & los espacios huecos
definidog por los lomos 20 y depresiones 21 alternan-
tes. Ademds, aunque el cordoncillo ha sido arrollado
apretadamente en torno-del mandril, el material ten-
derd, no obstante, a formar una pelicula entre el cor-
doncillo y los lomos 20. Por otra parte, el material
1iquido penetra o impregna ademds completamente la
capa de cordoncillo; esto es, circunda completamente
cada una de las fibras o filamentos que forman los
hilos individusles del cordoncillo, llenando comple-
tamente cualquiera de los intersticios entre lag fi-
bras, y de esta forma, al estabilizarse mantiene el
hilo en la posicién y dngulo deseados; y también, for-
ma una seccién de cuerpo continua que se extiende en
torno de lag fibras o filamentos para mantenerlos muy
juntos y, en efecto, une o integra la seccidn de cor-
doncillo misma en el cuerpo pars formar una construc-

cidn de correa unitaria.

Subsiguientemente a la operacién de colada,

la benda de correa formada sobre el mandril puede ser

curads de una maners convencional, tal como situando
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el mandril 12 y la camisa 14 en un horno de curado
u otros medios adecuados durante el perfodo de tiem-
po necesario, segin el tipo de material elastdmero
y el tamafio de la correa. Subsiguientemente a la vul-
canizacién y enfriamiento de la band, ésta puede ser
retirada del mendril y puede emplearse una operacién

convencional de hendido o corie para coritar la benda

.en correas individuales.

La construccidn de correa resultante estd
representada en la figura 2, en la que se apreciard
que una correa de accionamiento imperativo 23 estd
compuesta de la capa continua de cordoncillos kgual-
mente espaciados 22 que forma una seccibn de traccidn
que se extiende a lo largo del circulo de la raiz y
la base de una pluralidad de elementos de diente 26.
Una delgada pelfcula 27 en el lado inferior de los
cordoncillos y entre los elementos de diente 26 y una
seccidn 28, situads sobre los cordoncillos, completa
la construceidn de correa. En el dibujo, se aprecia-
rd ademds que los elementos de diente 26, junto con
la delgada capa o pelicula 27 y la capa 28 situada
sobre los cordoncillos, forman, en combinacidn, una
seccidn de cuerpo de un material homogéneo en la que
el material penetra completamente en la seccidn de
cordoncillo o de traccidn y en la que no estdn presen-
tes otros materisles o adhesivos. Ademds, durante la
operacidn de corte o hendido, la correa puede ser cor-
tada a cualquier anchura deseada independientemente
de la disposicibn Qe los cordoncillos, y si fuera ne-

cesario y como se representa, una parte de un cabo
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del cordoncillo puede ser coritada, como se ilustra
por un cordoncillo marginal 29, y, no obstante, no

hay peligro de deshilachado del borde en el funciona=-
miento debido a la completa penetracidén de los cordon~
cillos por el maeterial elastdémero.

En el procedimiento de colada anteriormen-
te descrito, pueden emplearse diversos elastlmero:
1{quidos o materiales pldsticos orgdnicos, tales co-
mo plastisol, neupreno liquido, tiocoles liquidos,
resinas de poliester, resinas epoxidicas junto con
muchos otros. Por ejemplo, se han obtenido resultados
particularmente buenos con el uso de un caucho de
poliuretano que posee excelentes propiedades que in-
cluyen una resistencia a la traccidn, uns resistencia
el desgarre, una resistencia a la abrasidn, una resis-
tencia al aceite y unsa resistencla al azono, excepcio-
nalmente altas, las cuales son muy deseables en apli-
caciones de correas de transmisibén de fuerze. Ademds,
el producto curado resultente similar a caucho puede
ser hecho muy flexible, junto con otras propiedades
deseadas,mezclando apropiadamente otros ingredientes
de formacidn. Un caucho de poliuretano, vendido bajo
el nombre comercial Adiprene L , puede prepararse de
la siguiente manera: Pueden calentarse en primer lu-
gar 100 partes de un derivado de resina de isociona-
to aproximadamente & una temperatura de 702C para ha=-
cerles flufdo, después de lo cual puede ser desgasi-
ficado por evapuacidn del aire dentro de una cdmara
de vacio adecuada. Después pueden mezclarse 20 par-—

tes da un plastificante, tal como ftalato de dioetilo,
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para obiener un ablandemiento y wna fluidez mejorada.
En general, puede utilizsrse como catalizador de cu-
rado un compuesto polifuncional que contenga hidrdge-
nos activos. Para este fin se han encontrado adecua-
das 11 partes de 4,4'-metileno~bis-(2-cloranilina)
vendida bajo el nombre comercial Moca, la cual puede

gser calentada en primer lugar, después mezclada y des—

gagificada con los otrog ingredientes antes de su ver-

tido en el bote de presién. Después, la camisa de va-
cio exterior puede ser instalada sobre el tambor y
cerrada herméticamente contra la presidn atmosférica.
Con el tubo de entrada 18 cerrado, la cavidad forma-—
da entre el tambor 12 y la camisa 14 es evacuada du-
rante un periodo de tiempo suficiente para asegurar
la eliminacidn del eire y otros gases y fluidos oclui-
dos.

Cuando el bote de presidn 16 estd situado
apropiadamente en posicibn, como se representa en la
figura 1 y la cavidad completamente evacuada, se abrdg
el tubo de entrads 18 y se opera la bomba de vacio
durante un tiempo adicional pars inducir el paso del
caucho de poliuretano a la cavidad a fin de llenar
completamente log espacios que circundan el material
de cordoncillo en espiral y para penetrar completamen-
te en el material. Como se ha mencionado, esto puede
realizarse ajustando el funcionamiento en vacio duren-
te un periodo de tiempo previamente ajustado a una
presidn determinada de acuerdo con el tipo de eldsto-
mero o viendo realmente el funcionamiento para deter-

minar cuidndo ha quedado completamentellena la cavidad.
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Se ha encontrado que en este punto se realiza un lle~
nado uniforme y completo de la cavidad debido al cui-
dadoso control de los materiales y la cavidad para
eliminar el aire y otros gases ocluidog. Con la adi-
cidn del plastificante se deja, naturalmente, en es-
te operacifn un tiempo amplio para inducir el paso

a la cavidad antes de que el material comience a en-
durecerse. Subsiguientemente a la introduccidn del
elastémero en la cavidad, el conjunto puede ser gi-
tuado en un horno de curado y curado durante aproxi-
madamente cuatro horas a 702C., durante cuyo tiempo
tendrd lugar una reticulacidn entre los ingredientes
que forman el poliuretano, y se sospecha también,
que los ingredientes reaccionardn hasta clerto gra-
do con el material de cordoncillo y presenterin un
grado limitado de reticulacidn quimica pars une adhe-
rencis mejorada con él. Después del curado durante
el periodo de tiempo necesario, el conjunto es reti-
rado del hormo, dejado enfriar, y luego el tambor

es retirado de la camisa de vacio seguido por la re-
tirada de la banda de correa de la camisa. Con res-
pecto a esto, es deseable, naturalmente, aplicar al-
go de lubricante, antes de la colada, a la superfi-
cie interior de la camisa de vacio y a la superficie
exterior del tambor para facilitar la retirada del
tambor y 1la banda de correa. Después, la banda pue-
de ser cortada o hendida de una manera continua pa-
ra proporciomar un nimero de correas de la anchura
degeada. Alternativamente, el conjunto puede reci-

bir un corto curado a elevada temperatura para esta-
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bilizar el elastdmero; luego, el manguito de correas
solo puede ser curado adicionalmente en un horno cuan-
do ge desea completar la operacidn de curadoopuede

ser dejado a temperatura ambiente durante un periodo
de tiempo suficiente para desarrollar propiedades f£i-
sicas Gptimas.

Ademds, es evidente, naturalmente que pue-
den afiadirse pigmentos a los ingredientes durante la
operacidén de formulacibn. Cusndo se utilizan cargas,
compuestos colorantes y otros pigmentos, deben ser

incorporados por amasado en el prepolimero o el plas

tificante antes de la incorporacidn al poliuretano
para obtener una Optima dispersidn de los pigmentos
para hacer mis simple la mezcls final.

En general, si el material demuestra que
es demasiado viscoso para un paso apropiado a la cé-
mera, puede aplicerse una presién exterior, en combi=-
nacidn con el vacio, al depdsito de elastdmero. liqui-
do 17 por aplicacibén de una presibn exterior al bote
de presidén 16, dando asi une mayor diferencia de pre-
pién que la establecide entre la presién atmosférica
y el vacio de trabajo para llenar completamente los
espacios e impregnar la seccidn de cordoncillo. Median-
te el control y seleccidn apropiados del materisl elas-
témero 1iquido, junto con la preparacidén apropiada
del molde y el material para desprender cualquier aire
ocluido, junto con la accidn de reticulacidn que tie-
ne lugar durante el curado dentro del pdlimero que
circunda le seccidn de cordoncillo o de traceidn,la

capa de traceidn qﬁeda firmemente adheride al cuerpo
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¥y los cabos son blogueados en una posmciﬁnsg dngu-
lo predeterminados. Ademds, la capa de traccidn puede
ser arrollade apretadamente sobre el tambor bajo ten-
8idén, y se ha descubierto que el elastdmerc penetra-
ré en la capa de traccidn hasta tal 1imite que forma
una pelicula uniforme durante la colada entre la ca=
pa y los lomos 20 y, por otra parte, retendra la ca-
pa en relacidn de tensidén y apretadamente compacta
para aumentar materialmente sus caracteristicas de
fatige por flexidén y su vida global. Y con respecto

a esto, se ha encontrado que el material elastdmero
obtendrd un grado muy alto de impregnacidn con muchos
tipos de alambre o fibras e hilos textiles, tales co-
mo dacron, algoddn, nylon, rayén, fortisan y otros,

y no depende de las propiedades de la seccidén de trac—
cibén en s para obtener el resultado deseado. Por ejem-
plo, en la figura 3 estd representada una construccidn
de correa de tipo dentado preparada de acuefdo con

el método de colada de la presente invencién, en la
cual puede emplearse una seccidén de traccidn 31, de
hoja de nylon, en vez de la seccién de cordoncillo 22,
como gse representz en la figura 2. Naturalmente, en
la operacidn de arrollamiento la seccién de tracecidn
de nylon 31 puede ser arrollada en una sola hoja en
torno del tambor 12 con los extremos simplemente dis-
puestos en relacidn solapada, como se representa en
32, y adheridos o unidos entre si en preparacidn pa-
re la operacidn de colada. Naturalmente, para aplica-
ciones de servicio pesado, la capa laminar de traccidn

puede ser arrollada una pluralidad de veces alrededor
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del tambor para former diversas capas solapadas a fin
de eliminar cualquier posible seccidn débil en la co-
rrea y el material elastdmero servird pars disponer
firme y permenentemente las capas en la posicidn de-
seada. Fl nylon u otro material sintético puede ser
hecho resbalar también sobre el mandril 12 en la for-
ma de un tubo para former une seccidn sinfin y paras
eliminar la necesidad de un empalme. E1 tubo (no mos=-
trado) puede ser déd un didmetro iguel al del tambor,
0, i se desea, puede ser pretensado utilizando un
didmetro de tubo ligeramente menor que el del tambor
y expandiendo radialmente el tubo para hacerlo resba-
lar sobre la superficie del tambor.

De nuevo, la correa, al moldearle, estd com-
puesta de elementos de diente 33, una delgada pelicu-
la 34 situada debajo de la seccildn de traccidn de la
correa y una seccidn 34! superpuesta a la caps de trac-
cién 31. Aunque el nylon o el dracon puede ser un me-
terial relativamente denso, se obtienen, no obstante,
una buena penetracidén y adherencia por el uso del ma-
terial eldstomero 1iquido colable junt con el elevado
vacio aplicado al mismo cuando ew introducido en el
molde. Por otra parte, la seccidn de traccidn puede
formarse otra vez directamente en la base de los ele-
mentos de diente, y de tel manera que esté en relacidn
conectada directs con los elementos sin necesidad de
aplicar una cubierta o capa sobre log dientes y la
base de los dientes, como es corrientemente necesario
en la construccidn actual de correas.

Para ilustrar la aplicacidn de la presente
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invencién a la construccidén de otros tipos de correas
de transmigidn de fuerza, estd representada en la fi-
gurs 4 una seccidn transversal de molde que puede ser
utilizads en la formacidn de una estructura de correa
en V colada. En la formacidn de correas en V, la sec=-
cidn de traccidn estd situada, naturalmente, en la
gseccidn superior de la correa y alejada de sus super—
f#icies de contacto inferiores. Por esta razdn, puede
formarse la correa en la operacidn de colada de for-
ma invertida de la siguiente manera: Como se represen-
ta en la figura 4, se dispone un tambor 35, que tiene
una superficie periférica ondulada definida por una
serie de lomos 36 y depresiones 37 alternantes. Sin
embargo, con respecto a esto, ha de apreciarse que

la superficie ondulada en la formacidn de una correa
en V no realiza ningin otro servicio diferente del

de soportar un capa 38 de cordoncillos que forma la
geccidén de traccidn de la correa. Por esta razdn, la
superficie ondulada puede ser de cualquier configura-
¢ién deseada, dependiendo del disefio deseado, a 1o
largo de la parte superior de la correa, tal como de
una configuracidn en diente de sierra o un diseiio de
nervios cruzados, 0 ranuras espaciados a lo largo de
la superficie superior de la correa. La seccidn de
cordondillo puede ser aplicada o enrollads después
sobre el tambor 35 de una manera similar & la descri-
ta con referencia a la figura 1, de modo que los cor-
doncillos sean situados apretadamente contra los lo-
mos 36, y uniformemente espaciados a lo largo de ellos

en toda la Longitud de la correa. Bn lugar de la su~
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perficie interior lisa de la camisa de vacio 14 des-
crita con relacidn al método de fabricar correas de
tipo dentado, puede situarse después un mode exterior
de cavidades multiples 40 que contiene una pluralidad
de cavidades esgpaciada trapezoidales o generalmente

de forma de V 41 separadas por lomos trapezoidales

o generalmente de forma de V 42, gque se extienden ha-
cla abajo, en torno del mandril 35 sobre el que se ha
arrollado el cordoncillo. Cuando estd apropiadamente
cerrado, el alastdmero liquido, tal como un caucho

de poliuretanc ligquido desgasificado, es introducido
forzadamente en el espacio anular entre el mandril

35 y el molde exterior 40 de la manera descrita con
referencia al procedimiento de moldear el tipo denta-
do. Después de llenar la cavidad, el conjunito puede
ser curado de una manera convencional y, al fetirar

la meccidn de correa del tambor, cada una de las sec-
ciones puede ser cortada a través de la zona de cor-
doneillo de la correa y la seccidn situada sobre el
cordoncillo con objeto de proveer las dimenciones apro-
pladas. Haciendo nuevamente referencia a la figura 4,
estd ilustrada una correa acabada 45, representada
invertida, provista de una seccidn de traccidn 46 for-
mada por los cordoncillos 38, junto con una seccidn 37,
gituada debajo del cordoncillo, y una seccidn de for-
me de nervio 48, situada sobre el cordoncillo. Ademds,
se observari nuevamente que el material eldstomero
lfquido tenderd a penetrar completumente en la seccidn
de cordoncillo y a formar une delgada pelicula 49 en-

tre la capa de cordoncillo y la superficie de contacto
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de los lomos 36. De estd forma, puede incorporarse

la seccidn de cordoncillo al cuerpp de la correa en
una sola operacién de colada y no obstante ser pro-
tegide contra la exposicidn por el material del cuer—
DO,

Resultard evidente, naturalmente, de lo que
antecede que el procedimiento anteriormente descrito
tiene aplicacidn a diversos tipos de construcciones
de correa en V diferentes de log particularmente deg-
critos.

En esencia, puede verse que la invencidn
consiste en la penetracidn sustancialmente completa
de la seccidn de traccidn por medio de la introducidn
de un material eldstdémero liquido especialmente pre-
parado bajo vacio y presibén, si se desea, en el que
se utiliza un control sumamente riguroso en la elimi-
nacidn de los fluidos ocluidos de los materiales y
el molde antes de la colada para obtener la deseads
adherencia y unidn de la seccidn de refuerzo dentro
del cuerpo. Ademds, el pretensado de la seccidn de
traceién seguido por una retirada completa de cualquier
fliido y la colada del material alrededor de la capa
para retenerla en un estado pretensado pareceria au-
mentar materialmente la resgistencia a la fatiga, par—'
ticularmente de los materiales sintéticos. Puede su-
ceder, tambien que tenga lugar cierto enclavamiento
durante la operacién de curado entre el eldstdmero
1{quido y 1la seccién de traccién para obtener una ad-
herencia e integracidn ampliamente mejoradas de la

geceidn de traccidn en la correa y asegurar as{ una
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vida considerablemente aumentada. Ademés, el procedi-
miento de construccidn de la correa se simplifica con-
siderablemente sobre los métodos existentes, permite
el uso de un solo material homogéneo para formar la
seccidn de cuerpo en combinacidn con uns seccidn de
traccidén de algun material de. refucrzo adecuado para
proporcionar la deseada resistencia a la traccidn y
con o gin tratamiento anterior del material textil.
Una importante caracteristica adicional de la presen-
te invencidn es el 1fmite hasta el cual pueden contro-
larse los dngulos de las fibras por penetracién com-
pleta de le seccidn de traccidn por el 1iquido elds-
témero para bloguear las fibras en el angulo deseado
durante toda la vida de la correa. Es eviden.e que
esto contribuye también a aumentar considerablemente
lae vida y & un mds satisfactorio funcionamiento de

la correa. Sin embargo, y al efectuarse el curado,

la construccidn de correa resultante presenta un en-
cogimiento casi despreciable y permite, por tanto,
dimensionar con precisidn el tamaiio deseado de la co-
rrea. Asimismo, la correa no es afectada adversamen-
te por su almacenaje durante prolongados periodos y
presenta una buena estabilidad, debido al alto grado
de penetracidn, y los problemas de la humedad son eli-
minados casi completamente.

Se apreciard también que por la completa
eliminacidn del aire, le humedad y otros geses oclui-
dos del material, se eliminan todos los espacios va-
cios y la capa de traccidn queda libre de ataque por

agentes lndeseables. Por otra parte, es evidente que
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lag correas formadas pueden ser combinadas con otrasg
materiales, si sc desea, tales como, una funda de te-
jido exterior, aunque como se ha mencionado, esto no
es esencial y el material eldstoméro puede proporcio-
nar la resistencia y las cuzlidades deseadas de resis-
tencia al desgaste. Sin embargo, ha de entenderse que
la invencidn no estd limitada a una correa que cons-
ta solamente de un refuerzo textil en combinacidn con
un material moldeable que los materiales anteriores
pueden ser combinados con oiros y no obstante caer
dentro del alcance de la presente invencidn. Ademds,
pueden formarse correas de diversos tipos y configu-
raciones que puede adaptarse a diferentes aplicaciones
de acuerdo con la presente invencidn, tales como, co-
rreas transportadoras o planas. Por ejemplo, en lugar
de un tambor o mandril ondulado, puede emplearse un
tambor que proporcione una superficie lisa y pueda
aplicarse el material de traccién de la manera desea~
da a la superficie del tambor. Fl material moldeable
puede ger inducido despues & fluir, como antes, en
torno del material de traccibén y formard una pelicula
entre la superficie del tambor y la capa de traccidn
para proteger la capa de traceidn contra la exposicién,
Naturalmente, pueden utilizarse otras diversas confi-
guraciones de molde para fabricar una construccién
de correa de la forma deseada.

Por consiguiente, la detailada descripeidn
precedente ha sido dada con fines de ilustracidn so-~
lamente y no estd destinada a limitar el alcance de

la presente invencidn, el cual ha de ser determinado
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Los puntos de inveneidn propia, no nueva,
pero no establecida, practicada ni divulgada en Espa-
fia, que se presenta para que sean objeto de esta Pa-
tente de Introduccidn, por Diez afios, son los siguien~
tes:

1.~ Un método para la fabricacidn de correas
de transmisidn de fuerza, y similares, que comprende
las operaciones de: soportar un meterial fibroso den-
tro de una cdmara de vacio gque tiene una cavidad que
define el contorno deseado de la correa, evacuar o
vaciar la cavidad e introducir un elastdmero Ifquido
desgasificado a su través bajo la influencia de una
diferencia de presién, y, seguido por curado, elabo-
rar después el productos resultante para former una
pluralidad de miembros de correa unitarios, flexibles.

2.~ Un método para la colada de correas de
transmisidén de fuerza que comprende les operaciones
de: cubrir la superficie exterior de un tambor de for-
macidn ondulado con un miembro de resistencia de los
esfuerzos, insertar el tambor en un molde que tiene
una superficie interior que define el contorno desea-
do de un lado de la correa, evacuar la cavidad defi-
nida por el molde y.el tambor, introducir un elastd-

mero liguido desgasificado a su través bajo la influen~
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cia del vacfo para llenar la cavidad e impregnar el
miembro y, seguido por curado, elaborar después el
producto resultante pars formar una pluralidad de
miembros de correa unitarios flexibles.

3.~ Un método para la colada de correag
de transmisidén de fuerze que comprende las operacio=
nes de: aplicar un material fibroso bajo tensidn a
la superficie exterior de un tambor de formacidén on-
dulado, insertar el tambor en une cdmara de vacio
provista de una superficie interior que define el
contorno deseado de un lado de la correa, evacuar
la oavidad definide por la cdmara y el tambor e in-
troducir un elastémero liquido desgasificado bajo
la influencia del vacio para llenar la cavidad e im-
pregrar el material fibroso, y, seguido por curado,
elaborar desyués el productos resultante para formar
ung plurslicad de miembros de corres unitarios ile-
xibles.

4.~ Un método para le fabricacidn de correas
de transmisién de fuerza de accionamiento imperativo
y similares a partir de una composicidén elastémera
1fiquida, que comprende las operaciones de: arrollar
auretadamente un miembro textil de gran resistencia
a la traccidn alrededor de una superficie de tambor
que define la superiicie de accionamiento de la co-
rrea; ingertar el tambor en un molde provisto de una
superficie interior que define el contorno deseado
del otro lado de la correa; evacuar la cavidad defi-
nida por el molde y el tambor para extraer de ella

los fluidos oclunidos e introducir wn elasgtdmero 1i-
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gquido desgasificado a su través bajo la influenciz
del vacio para llenar la cavidad e impregnar el miem-
bro de traccidn y, seguido por curado, eleborar des-
pués el producto resultante pare formar une plurali-
dad de miembros de correa unitarios flexibles.

5.~ En un método para la colada de un miem-
bro de transmisidn de fuerza, las operaciones de:
cubrir ia superficie exterior de un mendril que tie~
ne en su periferia una surie de miembros sustentado-
res con un material fibroso de gran resistencia; en-
cerrar el mandril en un molde y evacuar la cavidad
formada entre el molde y el mandril paras extraer los
fluido ocluidos y para inducir el paso de un material
elastémero liguido homogéneo a su través para llenar
completamente la.cgvidad e impregnar el material fi-
broso; ¥y, a continuacidn curar el elagtdmero para
formar un miembro de correa unitario flexible.

6.~ E1 método de la reivindicacidn 5, ca-
racterizado en primer lugar por hacer expandir una
hoja sintética tubular sin fin de un didmetro normsl
menor que el didmetro exterior del mandril y hacer
regbalar la hoja tubular de canto sobre el tambor.

7.~ El método de la reivindicacién 5, que
comprende la colada de una pluralidad de secciones
de correa en V, conectadas, de forma invertida, en
el que la superficie de mandril define las superfi-
cies exteriores de las secciones y la superficie in-
terior del molde estd definida ror una pluralidad
de cavidades para formar una pluralidad de superfi-

cies de contacto con la polea, generalmente de for-
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ma de V, espaciadas y que se extienden circunferencial-~
mente.

8.~ Un método de colada de correas de trans—
misidn de fuerza sinfin, a partir de un material elas-
témero liquido, que comprende arrollar apretademente
en relacidn espaciuda y uniforme una longitud conti-
nua de material de cordoncillo sin tratar, natural,
en torno de la superficie exterior de un mandril on-
dulado, encajar el mandril dentro de un molde evacua-
do durante un periodo de tiempo suficiente para ase-
guarar la retirada del aire y liquido ocluidos dentro
de la cavidad formada entre el mandril y el molde des-
gasificar el elastdmero. liquido e introducirlo bajo
presidén en la cavidad durante un periodo de tiempo
suficiente para llenar completamente la cavidad que
circunda el material de cordoncillo y para penetrar
completamente el material de cordoncillo y a continua-
cidn curar la benda resultante de secciones de correa
unidas y libres de oquedades.

9.~ Un método para la fabricacidén de correas
de transmisidn de fuerza, y similares.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que
entecede, representado en los dibujos que se acompafian
y con los fines que se han especificado. .

Esta Memoria consta de veintisiete hojas

escritas a mdquina por uma sola cara.

Maaria, - i A3 15cY
P.A.
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